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En el presente trabajo se ha desarrollado una necesaria investigación sobre el nivel de 
productividad en la línea de fabricación de Ollas a Presión de Aluminio en la 
empresa manufacturera Record. El análisis nos brindó un alto número de reproceso 
en la operación de Pulido, una baja eficiencia en la línea de acabado y el aumento de 
tiempos improductivos a lo largo de la jornada laboral. Es por esto que se necesitó 
idear nuevas formas para aumentar el nivel de producción, mantener los estándares 
de calidad y una reducción sostenible de sus tiempos de operación. Para esto se ha 
optado en la implementación de la metodología Qc Story el cual es una herramienta 
de calidad que nos permitió enfocar con claridad el panorama hacia la mejora de la 
eficiencia en el proceso del producto en mención, utilizando algunas herramientas de 
Ingeniería de Métodos como son los Diagrama de análisis de operación (DAP), 
Estudios de tiempos, Diagrama de Ishikawa, Análisis Por qué por qué para análisis 
Causa Raíz y Diagrama de Gantt.  Finalmente se culmina con un nuevo 
planteamiento en la ruta de proceso de este utensilio, mejorando los tiempos 
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productivity in the manufacturing line of Aluminum Pressure Cookers in the 
manufacturing company Record. The analysis gave us a high number of reprocesses in the 
Polishing operation, a low efficiency in the finishing line and an increase in downtime 
throughout the working day. This is why it was necessary to devise new ways to increase 
the level of production, maintain quality standards and a sustainable reduction in operating 
times. For this, the implementation of the Qc Story methodology has been chosen, which is 
a quality tool that allowed us to clearly focus the panorama towards improving the 
efficiency in the process of the product in question, using some Method Engineering tools 
such as They are the Operational Analysis Diagram (DAP), Time Studies, Ishikawa 
Diagram, Why Why Analysis for Root Cause Analysis and Gantt Chart. Finally, it 
culminates with a new approach to the process route of this utensil, improving production 
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